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Abstract of DE3728447 

Shaped grinding wheel coated with a single layer of CBN and having a base body bearing galvanically 
bonded abrasive grains, the base body being provided, at least in the region of the CBN coating, with a 
deforming chamber which accomodates a spreading body. 
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@ Spreizbare Formschleifscheibe 





Einlaglg beschichtete CBN-Formschleifscheibe mit einem 
galvanisch gebundene Schleifkorner tragenden GrundkSr- 
per, wobei der Grundkorper zumindest im Bereich der CBN- 
Beschichtung mit einer einen Spreizkdrper aufnehmenden 
Verformkammer verse hen ist. 
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Patentansprflche sind Hierdurch werden seinerseits zusitzliche Betriebs- 

und Fertigungskosten bei der eigentlicheh Werkstflck- 

1. Einlagig beschichtete CBN-Formschleifscheibe bearbeitung verursacht Gleichzeitig erhdhen sich diese 
mit einem galvanisch gebundene Schleifkdrner tra- Kosten durch die mit dem schnellen VerschleiB zusam- 
genden Grundkdrper, dadurch gekennzeichnet, 5 menhftngende hSufigere Emeuerung der CBN-Be- 
dafi der Grundkdrper (1) zumindest im Bereich der schichtung von wiederverwendeten Formschleifschei- 
CBN-Beschichtung (6) mit einer einen Spreizkdr- ben bzw. den Ersatz von abgenutzten Formschleifschei- 
per (8, 15) aufnehmenden Verformkammer (5) ver- ben durch ganz neu einzusetzende Formschleifscheiben. 
sehen ist Der Erfmdung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 

2. Forraschleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch 10 Formschleifscheibe der eingangs genannten Art so aus- 
gekennzeichnet,daB die Verformkammer (5) derart zugestalten, daB durch Gebrauch auftretende Abnut- 
ausgebildet ist, daB im wesentlichen der umfangs- zung und VerschleiB der CBN-Beschichtung der Form- 
seitige Bereich (6") des CBN-beschichteten Grund- schleifscheibe wahrend des Schleifvorgangs kompen- 
kdrpers (1) in radialer Richtung (26) verformbar ist siert werden und damit die vorgegebene Standzeit der 

3. Formschleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch 15 Formschleifscheibe ohne Verlustder fflrdieWerkstOck- 
gekennzeichnet, daB die Verformkammer (5) derart bearbeitung notwendigen groBen Genauigkeit erhdht 
ausgebildet ist, daB im wesentlichen der stimflS- wie auch ein weitgehend diskontinuierlicher Produk- 
chenseitige Bereich (6) des CBN-beschichteten tionsbetrieb vermieden wird, wodurch gleichzeitig eine 
Grundkdrpers (1) in axialer Richtung (14, 18) ve- wesentlich groBereWirtschaftiichkeitgewahrleistetist 
formbarist 20 Zur L6sung dieser Aufgabe ist bei einer Formschleif- 

4. Formschleifscheibe nach einem der Ansprtiche 1 scheibe der eingangs genannten Art erfmdungsgem&B 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkdr- vorgesehen, daB der Grundkdrper zumindest im Be- 
per (1) zweigeteilt ausgebildet ist, wobei die Trenn- reich der CBN-Beschichtung mit einer einen Spreizkdr- 
ebene (7) im Bereich der Verformkammer (5) liegt per aufnehmenden Verformkammer versehen ist 

5. Formschleifscheibe nach den Ansprtichen 2 und 25 Durch eine derartige Ausgestaltung der Formschleif- 
4, da durch gekennzeichnet, daB der Grundkdrper scheibe wird hauptsachlich deren vorgegebene Stand- 
(1) aus zwei umfangsseitig aneinander angeordne- zeit verlangert, aber zugleich auch eine extrem hohe 
ten Kreisringen (19, 20) besteht, dessen am Innen- Genauigkeit bei der Bearbeitung von Werkstficken - 
umfang (22) mit einer Ringnut (23) versehene fiuBe- insbesondere von Zahnradern — erreicht Beim stfindi- 
re Kreisring (20) an dem inneren Kreisring (19) ab- 30 gen Einsatz der Formschleifscheibe wird die auf den 
stfltzend radial nach auBen spreizbar ist Grundkorper aufgebrachte CBN-Beschichtung trotz ih- 

6. Formschleifscheibe nach den Anspruchen 3 und rer vorteilhaften Werkstoffeigenschaften relativ schnell 
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkdrper abgenutzt Speziell um diesem VerschleiB der CBN-Be- 
(1) aus zwei nebeneinander angeordneten, im Be- schichtung der Formschleifscheibe entgegenzuwirken 
reich der Verformkammer (5) beweglichen und 35 und zu kompensieren, ist ein Spreizkdiper in einer Ver- 
auseinander spreizbaren Kreisringscheiben (2, 3) formkammer angeordnet, der umso starker angeregt 
zusammengesetztist wird, je groBer derartige Abnutzungserscheinungen 

7. Formschleifscheibe nach einem der AnsprQche 1 sind Durch die Anregung des Spreizkdrpers wird in der 
bis 6, gekennzeichnet durch einen hydraulischen Verformkammer ein konstanter Druck hervorgerufen, 
Spreizkarper (8). 40 der zur Verformung — d. h. im wesentlichen zur Erwei- 

8. Formschleifscheibe nach einem der AnsprQche 1 terung - des Grundkorpers und somit der CBN-Be- 
bis 6, gekennzeichnet durch einen piezoelektri- schichtung benutzt wird Nachdem die fflr die Werk- 
schenSpreizk6rper(15). stQckbearbeitung erforderlichen Toleranzwerte der 

Formschleifscheiben hierdurch annahernd unverandert 
Beschreibung 45 bleiben, ist die Formschleifscheibe somit langer einsetz- 

bar und muB seltener flberholt bzw. durch eine mit noch 

Die Erfmdung bezieht sich auf eine einlagig beschich- nicht abgenutzter CBN-Beschichtung bestQckte Form- 
tete CBN-Formschleifscheibe mit einem galvanisch ge- schleifscheibe ersetzt werden. DarOber hinaus ist es 
bundene Schleifkdrner tragenden Grundkdrper. rndglich wahrend des Schleifvorganges auftretende Ab- 

Derartige einlagig beschichtete CBN-Formschleif- 50 nutzungserscheinungen der CBN-Beschichtung selbst 
scheiben dienen zur extrem genauen Bearbeitung einer durch entsprechende Veranderung der von dem Spreiz- 
Vielzahl von Werkstflcken, beispielsweise zur exakten kdrper erzeugten und von der Verformkammer auf die 
Bearbeitung der Flankenform von Zahnradern. Hierbei CBN-Beschichtung Qbertragenden Druckkraft nachzu- 
ergibt sich, insbesondere beim standigen Einsatz dearti- regeln und auszugleichen, wodurch eine wesentlich h5- 
ger Schleifscheiben, die Schwierigkeit daB die CBN-Be- 55 here Bearbeitungsgenauigkeit zu erzielen ist, sogar oh- 
schichtung trotz groBer Harte- und Widerstandsfahig- ne daB der eigentliche Bearbeitungsvorgang unterbro- 
keit einem betrachtlichen VerschleiB unterzogen ist In- chen werden muB. Ein diskontinuierlicher Produktions- 
folgedessen muB die Formschleifscheibe mitsamt der betrieb wird infolgedessen weitgehend vermieden. 
CBN-Beschichtung nach der vorgegebenen Standzeit Insbesondere ist die Verformkammer erfindungsge- 
ausgewechselt werden, um bei der Fertigung der Werk- go maB derart ausgebildet, daB im wesentlichen der um- 
stflcke eine gleichbleibend hohe Genauigkeit zu errei- fangsseitige Bereich des CBN-beschichteten Grundkdr- 
chen. Das Auswechseln einer solchen Formschleifschei- pers in radialer Richtung bzw. daB im wesentlichen der 
be zieht nun aufgrund seiner Zeitintensitat einen dis- stirnfiachenseitige Bereich des CBN-beschichteten 
kontinuierlichen Produktionsbetrieb nach sich. Infolge- Grundkdrpers in axialer Richtung verformbar ist Durch 
dessen verringert sich die Produktionsleistung bei der 65 die unterschiedliche Ausbildung der Verformkammer 
Herstellung der vorgenannten WerkstQcke in dem Ma- wird der MaBgabe entsprochen, dafl der Grundkdrper, 
Be, wie derartige Formschleifscheiben wegen Abnut- entsprechend der jeweiligen Formgebung der zu bear- 
zung ihrer CBN-Beschichtung haufiger auszuwechseln beitenden WerkstOckoberflache, die aufgrund der viel- 
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seitigen Einsatzgebiete der WerkstQcke sehr unter- BereichderTrennebene7derbeidenKreisringscheiben 

schiedlich ausgebildet sein kann, gleichmaBig erweitert 2 und 3 angeordnet ist, nimmt einen hydraulischen 

wird Auf diese Weise wird der Abnutzung der auf dem Spreizkdrper 8 auf, der Qber Verbindungsbohmngen 9 

Grundkdrper aufgebrachten CBN-Beschichtung — ab- mit einem auBerhalb der Formschleifscheibe liegenden 

hangig von der jeweiligen Form und Beschaffenheit des 5 Stellgeber verbunden ist 

zu bearbeitenden WerkstQcks - einerseits im wesenti- GemaU Fig. 2 nimmt die Verformkammer 5, die im 

chen in radiaier oder andererseits in der Hauptsache in Bereich sowoh! der Trennebene 7 zwischen den beiden 

axialer Richtung entgegengewirkt Kreisringscheiben 2 und 3 als auch der CBN-Beschich- 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der tung 6 liegt, einen hydraulischen Spreizkdrper 8 auf, 

Grundkdrper zweigeteilt ausgebildet, wobei die Trenn- 10 weshalb hier auch die beiden Kreisringscheiben 2 und 3 

ebene im Bereich der Verformkammer liegt Diese im Bereich der Formschleifscheibenspitze 10 zur Ab- 

MaBnahme ermdglicht eine rotationssymmetrische dichtung bspw. miteinander verschweiBt sind. Zur 

Ausbildung der beiden Einzelbauteile des Grundkdr- WerkstQckbearbeitung wird das WerkstQck 11 durch 

pers und infolgedessen eine extrem einfache — und zu- den Vorschub gegen die Formschleifscheibe bewegt, so 

gleich kostengttnstige - Herstellung der spreizbaren 15 daB die CBN-Beschichtung 6 des zweiteiligen Grund- 

Formschleifscheibe. kdrpers 1 mit zwei Flanken 12 und 13 des WerkstQcks 11 

DarQber hinaus erlaubt ein derartiger zweigeteilter in Kontakt gebracht wird. Die Bearbeitung einer Viel- 
Grundk6rpereinebenutzerfreundIicheWartung,sodaB zahl von WerkstQcken bedingt einen nicht unerhebli- 
im Bedarfsfall ein andersartiger, vielleicht auch defekter chen VerschleiB der auf dem Grundk6rper aufgebrach- 
Spreizkdrper unter gleichzeitiger Weiterverwendung 20 ten CBN-Beschichtung. Urn nun eine derartige Abnut- 
des Grundkdrpers ohne grdBere Anstrengungen ausge- zung der CBN-Beschichtung schon wahrend des 
tauscht werden kann. Insbesondere ist erfindungsgemaB Schleifvorganges auszugleichen und somit eine extrem 
vorgesehen, daB der Grundkdrper aus zwei umf angssei- hohe Genauigkeit des zu bearbeitenden WerkstQcks 1 1 
tig aneinander angeordneten Kreisringen besteht, des- zu erhalten, wird durch einen auBerhalb der Form- 
sen am Innenumfang mit einer RingnutverseheneauBe- 25 schleifscheibe befindlichen Stellgeber, Z.B. einer 01- 
re Kreisring an dem inneren Kreisring abstQtzend radial pumpe, der Oldruck in der Verformkammer 5 derart 
nach auBen spreizbar ist. Diese Anordnung der als Ring- erhdht, daB der radiale Bereich 6' des CBN-beschichte- 
nut ausgebildeten Verformkammer ermdglicht eine ge- ten Grundkdrpers 1 gegen die Flanken 12 und 13 des zu 
naue, zugleich aber auch groBflachige Bearbeitung der bearbeitenden WerkstQcks 1 1 in axialer Pf eilrichtung 14 
Umfangsseite eines WerkstQcks, da samtliche von dem 30 verformt wird. Die in Fig. 3 dargestellte AusfQhrungs- 
Spreizkdrper erzeugten Druckkrafte ausschlieBlich in form einer Formschleifscheibe unterscheidet sich zu der 
einer Richtung - namlich radial nach auBen - gegen in Fig. 2 gezeigten lediglich darin, daB der Spreizkorper 
die WerkstQckoberfiache wirken. Weiterhin liegt es im 15 piezoelektrisch betreibbar ist Nachdem durch einen 
Rahmen der Erfindung, daB der Grundkdrper aus zwei derartigen Spreizk6rper keinerlei Dichtungsprobleme 
nebeneinander angeordneten, im Bereich der Verform- 35 vorhanden sind, bleiben die beiden Kreisringscheiben 2 
kammer beweglichen und auseinander spreizbaren und 3 des Grundkdrpers 1 im Bereich der Formschleif- 
Kreisringscheiben zur axialen Verformung des Grund- scheibenspitze 16 unverbunden. Es ist vielmehr ein Spalt 
kdrpers zusammengesetzt ist, wodurch iLa. auch schwer 17 vorgesehen, der sicherstellt, daB die beiden Kreis- 
zugaxigliche Stellen eines WerkstQcks bearbeitbar sind. ringscheiben 2 und 3 gegeneinander beweglich und aus- 

SchlieBlich liegt es vorzugsweise noch im Rahmen der 40 einander spreizbar sind, sobald der piezoelektrische 

Erfindung, daB ein hydraulischer oder ein piezokerami- Spreizkdrper 15 angeregt wird. Durch eine derartige 

scher Spreizkdrper in der Verformkammer angeordnet Ausgestaltung der Formschleifscheibe wird aufgrund ei- 

ist, woraus sich unterschiedlichste Einsatzmdgiichkeiten nes wesentlich grdBeren Verstellweges in axialer Pfeil- 

solcher Formschleifscheiben ergeben. richtung 18 eine genauere WerkstQckbearbeitung gera- 

WeitereMerkmale,EinzelheitenundVorteilederEr- 45 de im Bereich der Formschleifscheibenspitze 16 er- 
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- reicht Ob ein hydraulischer Spreizkdrper 8 oder piezo- 
bung einiger bevorzugter AusfQhrungsformen der Er- elektrischer Spreizkdrper 15 in die Verformkammer 5 
findung sowie anhand der Zeichnung. Hierbei zeigen: eingesetzt wird, hangt im wesentlichen von der sich von 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine spreizbare Form- Fall zu Fall andernden Verwendungsart der Form- 
schleifscheibe, 50 schleifscheibe als auch von den jeweils unterschiedli- 

Fig. 2 eine VergrdBerung eines Grundkdrpers einer chen Anforderungen an die WerkstQckbearbeitung ab. 

Formschleifscheibe mit einem hydraulischen Spreizkdr- Fig. 4 zeigt schlieBlich noch eine andere Ausfuh- 

per im Bereich der CBN-Beschichtung im Bereich ent- rungsform einer Formschleifscheibe, deren Grundkdr- 

sprechend dem Ausschnitt II in Fig. 1, per 1 aus zwei umfangsseitig aneinander angeordneten 

Fig. 3 eine VergrdBerung eines Grundkdrpers einer 55 Kreisringen 19 und 20 besteht Dabei liegt der auflere 

weiteren Ausfuhrungsform einer Formschleifscheibe Kreisring 20, der an seinem AuBenumfang 21 mit der 

mit einem piezoelektrischen Spreizkdrper im Bereich CBN-Beschichtung 6 versehen ist und an seinem Innen- 

der CBN-Beschichtung entsprechend dem Ausschnitt II umfang 22 eine Ringnut 23 als Verformkammer 5 auf- 

in Fig. 1 und weist auf dem AuBenumfang 24 des inneren Kreisringes 

Fig. 4 eine VergrdBerung im Bereich des CBN-be- 60 19 direkt auf und stQtzt sich an diesem ab. Wahrend des 

schichteten Grundkdrpers einer anderen AusfQhrungs- Schleifvorganges, bei dem die Formschleifscheibe ge- 

form einer Formschleifscheibe. gen das WerkstQck 25 bewegt wird, wird abermals ein 

Die in Fig. 1 dargestellte spreizbare Formschleif- Oldruck an die Verformkammer angelegt, wordurch 

scheibe besteht aus einem zweigeteilten Grundkdrper 1, diese sich am Kreisring 19 abstQtzend ausschlieBlich in 

dessen rotationssymmetrische Kreisringscheiben 2 und 65 radiaier Pfeilrichtung 26 verformt und somit den um- 

3 Qber Befestigungsschrauben 4 miteinander fest ver- fangsseitigen Bereich 6" des CBN-beschichteten 

bunden sind. Die Verformkammer 5, die einerseits im Grundkdrpers gegen das zu bearbeitende WerkstQck 25 
Bereich der CBN-Beschichtung 6 und andererseits im. prefit 
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Die Erfindung ist dabei nicht auf die dargestellten 
AusfQhrungsbeispiele beschrinkt Beispielsweise wfire 
es auch denkbar, bei spreizbaren Formschleifscheiben 
Verformkammern derart auszubilden, daB sowohl der 
stirnflachenseitige als auch der umfangsseitige Bereich 
des CBN-beschichteten Gmndkdrpers gegen das zu be- 
arbeitende Werkstflck gleichzeitig sowohl in axialer als 
auch in radialer Richtung verformbar ist 
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